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La presente invention concerne la fabrication de 
pieces moulees, eventuellement renforcees par des fibres, par 
injection d'une re'sine qui presente une vitesse de durcissement 
qui augmente avec la temperature, injection faite dans un moule 
en plusieurs pieces de'limitant une cavite de moulage et laissant 
subsister un jeu de fuite de la cavite vers l/exterieur. 

L«un des pr obi ernes qui se posent dans la fabrication 
de pieces par injection a froid est celui des pertes de matiere 
par 1 ■ intermedial re des jeux entre les diverses pieces consti- 
tutives du moule, en particulier lors de la -fabrication de 
pieces plates dans un dispositif comprenant un moule proprement 
dit et un contre-raoule, dans lequel un jeu existe tout le long 
de la p6riph6rie de la piece. 

Ori a d£ja cherche a dlminuer les fuites par divers 
raoyens. Dans la fabrication de pieces moulees renforcees par 
une charge de tissu de verre enferm^e dans la cavite du moule 
avant injection, on a notamment propose de laisser d&order la 
nappe de tissu de verre du contour de la piece a obtenir sur une 
longueur qui, dans la pratique, est inferieure a 30 mm. Cette 
zone d£bordante de la nappe est comprim£e entre les bords ad j ac- 
cents du moule et du contrer-moule. L*air inclus s'£chappe par 
la porosite* de la nappe, tandis que la matiere de moulage 
(re'sine en general) est freinee du fait de sa viscosity. Si ce 
proc<ede est relativement simple, il a en contrepartie !• incon- 
venient d f une efficacite tres insuffisante lors du moulage de 
pieces plates* 

La presente invention vise a fournir un precede et 
un dispositif de fabrication de pieces moulees dans lesquels 
les inconv£nients des systemes ant£rieurs sont ecartes, au 
moins dans une large raesure. Dans ce but, l f invention propose 
notamment un procede suivant lequel on maintient, lors de 
1 'injection, une fraction des pieces du moule, le long des jeux, 
a une temperature superieure a la temperature ambiante de 
facon a provoquer le durcissement local de la resine dans ces 
jeux en un laps de temps qui represente une fraction f aible 
de la duree necessaire au durcissement a temperature ambiante. 

En d«autres ter-mes, on obtient l f etancheite de 
facon tr&3 c'nrsle ot en ur tonic? bref en provcquant a a 

formation d f un bourrelet dur exactement adapt e en tout point 
de la peripherie de la piece aux valeurs du jeu existant reel- . 
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lement entre les pieces constitutives du moule. II n f est plus 
ndcessaire de pr^voir un debordement de la nappe de tissu de 
verre hors de la piece a r^aliser. Le gain obtenu est extr§me- 
ment sensible, puisqu»il atteint 15 a 20% pour les pieces 
5 plates ayant une surface de l'ordre de. 1 m 2 et 5 a 10% pour 
eel les superieures a 1,5 m par rapport a l*art ant^rieur 
defini ci-dessus, utilisant le pincement de la nappe entre les 
bords des pieces constitutives du moule, avec une r^sine dont 
la duree de polymerisation a 100°C'est simplement quatre fois 
10 plus faible qu'a 25°C. 

Dans la pratique, on augmentera la temperature 
des pieces constitutives du moule le long d*un trajet lin^aire 
qui suivra les jeux. II suffit que I'une des deux pieces en 
regard soit munie des moyens de chauf f age, mais de meilleurs 
15 resultats seront en general obtenus en chauffant les bords 

adjacents des deux pieces. Le chauf f age pourra Stre assure par 
de nombreux procedes, tels que cordons r^sistants eiectriques 
ou tuyauterie parcourue par un fluide chaud, la seule condition 
a remplir etant que la temperature de la surface du moule soit 
20 maintenue a une valeur superieure a la temperature de g4lifica- 
tion de la matiere sans que la temperature des parties du 
moule deiimitant la piece a r^aliser soit pour autant portee 
au-dessus de cette temperature. 

L* invention concerne e"galement un moule pennett ant 
25 de mettre en oeuyre le proc£de ci-dessus defini, constitue de 
plusieurs pieces munies de moyens permettant de raain.tenir une 
temperature sup^rieure a la temperature de geiification au 
droit de chaque jeu entre deux pieces constitutives du moule. 

L f invention sera mieux comprise a la lecture de la 
30 description qui suit d'un dispositlf qui en constitue un mode 
particulier de realisation, donne a titre d'exemple non limi- 
tatif , et de son procede de mise en oeuvre. La description se 
refere a la figure unique qui I'accompagne et montre tres 
schema tiquement une fraction de deux pieces constitutives d'un 
35 moule dans une zone ou elles sont en contact au jeu pres, en 
coupe suivant un plan perpendiculaire au sens de deplacement 
relatif des pieces pour fermer le moule. 

La fiqure unique montre une fraction d'un moule 
en deux pieces d'un type qui est couramment utilise en carrosse 
40 rie automobile, par exemple pour fabriquer des portieres. II 
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se compose d f une piece principale 11, qui sera par la suite 
denommee moule, et d*un contre-moule 12. Lorsque le contre- 
moule est applique sur le moule, il delimite avec lui une cavite 
13 dans laquelle a .^te prealablement placee une nappe de tissu 
de laine de verre ou "mat n destinee a renforcer la piece fabric 
quee. Entre les bords du moule 11 et du contre-moule 12 subsiste, 
tout autour de la cavite 13, un jeu 14 qui n'a d'ailleurs pas 
une epaisseur constante, puisque localement il peut disparaitre 
completement alors qu'en d'autres endroits il peut atteindre 
des valeurs de l'ordre de 0,5-1 mm. La largeur 1_ de ses bords 
est, pour des pieces ayant une surface de l«ordre du metre carre, 
couramment d 1 environ 30 a 40 mm. 

Le dispositif suivant 1' invention illustre sur la figure 
unique comporte des moyens destines a porter et a maintenir la 
temperature des parois du moule 11 et du contre-moule 12 de 

* 

part et d' autre d'une fraction du jeu a une valeur superieure a 
la temperature de gelification de la matiere injectee. Le geli- 
fication doit etre interprets comme designant une transformation 
de la r£sine qui I'amene dans un etat intermediaire entre les 
phases liquide et solide, ou on ne peut plus mesurer une 
viscosite, mais ou on ne peut pas encore v^ritablement mesurer 
une rigidity. La plage chauffee des bords du moule 11 et du 
contre-moule 12 doit etre toutefois suffisamment ecartee de la 
pe"riphe*rie de la cavite 14 pour ne pas provoquer la gelification 
de la matiere de moulage aussitot que celle-ci est introduite. 
Dans la pratique, ces moyens de chauffage peuvent etre cbnstitu£s 
par des cordons de resistances electriques disposes ,le long des 
jeux et neve's dans le moule et le contre-moule. Ces cordons de 
resistances peuvent etre months dans des pieces en materiau bon 
conducteur de la chaleur, formant semelle chauffante, elle-meme 
plac4e dans des gorges preVues a cet effet dans les bords du 
moule et du contre-moule. 

Le dispositif comporte egalement des moyens classiques 
d 1 injection et des events qui n'ont pas ete represehtes. 

Le f onctionnement du dispositif ressort. de la descrip- 
tion qui precede et en consequence ne sera que brievement evoqu6. 
Pour fabriquer une piece, on place dans la cavite 13 une nappe 
c'.a fib:-a ce verre de renf crcemenr: = On descend le conh re-moule 
pour l f appliquer contre le moule. On alimente les cordons 15 
pour porter localement les bords du moule et du contre-moule 
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& la temperature de g£lification de la resine (80-95°C par 
exemple dans le cas d f une resine polyester) et on injecte la 
resine* II n'est pas necessaire de maintenir 1 1 alimentation du 
cordon 15 pendant toute la duree de la polymerisation de la 
resine dans la cavite 13 : 1 * alimentation des cordons peut £tre' 
coupee des que la resine, qui s'est infiltree dans les joints, 
s*est suffisamment durcie. 

Au lieu de cordons £lectriques, il est possible d'utili- 
ser d'autres organes de chauffage pouvant etre mis sous une 
forme allongee, tel.s que des conduites de- passage d'huile portees 
a temperature convenable. Quel, que soit le mode de realisation 
adopts, on reduit tout a la fois tres sensiblement les pertes 
de resine et la proportion des rebus. 

L» invention ne se limite evidemment pas au mode particu- 
lier de realisation qui a £te represent^ et decrit a titre 
d f exemple et il doit etre entendu que la portee du present 
brevet s'^tend aux variantes de tout ou partie des dispositions 
decrites restant dans le cadre des equivalences. 
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' KEVSNDXCATIONS 

* .- . 

1. . Precede de fabrication de pieces moul^es. eventuelle- 
ment renforcees par des fibres, par injection a froid de resine 
presentant une vitesse de durcissement qui augmente avec la tern- 
5 perature dans un mouleen plusieurs pieces delimitant * une cavite 
de moulage et laissant subsister un jeu de fuite de la cavit£ 
vers l^xterieur, caracteris£ en ce aue l'on maintient tors de 
I'injection une fraction des pieces du moule le long des jetix a 
une temperature su f fi sammen t* super ie urea la temperature ambiante pour 
lO provoquer le, durcissement local de la resine dans les jeux en un 
laps de temps qui represente une -fraction faible de la duree 
necessaire au durcissement a temperature ambiante. 

2. Proc£de suivant la revendication 1, caracterise en ce 
que 1* on augmente la temperature des pieces du moule le long d'un 
15 trajet lineaire, suivant les jeux. 

3- Proced£ suivant la revendication 1 ou 2, caracteris£ 
en ce que la temperature de chauffage est choisie pour que la 
. g6l±f ication dans une zone des jeux formant barriere soit inf e- 
rieure a 30 secondes. * 
20 . 4. Moule p£rmettant la mise en oeuvre du procede suivant 

la revendication 1, caracterise en ce qu' il comprend des organes 
de chauffage de forme allongee disposes suivant le trajet des 
jeux. * 

5. Moule suivant la revendication 4, caracterise en ce 
25 que les moyens de chauffage sont constitues par des cordons 

re^sistants electriques. 

6. Moule suivant la revendication 5, caracterise en ce 
que des cordons sont disposes face a face dans les surfaces en 
regard des moules delimitant un. jeu. 

30 7. Moule suivant I'une quelconque des reyendications 

4 a 6, caracterise en ce que l f une au moins des. pieces cohstitu- 
tives du moule est raunie d ? events. 
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